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Beschreibung 
Klebfolie mit ruckstellenden Eiqenschaften 

Die Erfindung betrifft eine Klebfolie mit Ruckstelleigenschaften sowie Stanzprodukte, 
welche mit einer derartigen Klebfolie hergestellt werden. 

Frontplatten mit Beschriftungen und funktionelle Platten fur elektronische und andere 
Gerate werden in groften Mengen industriell mit doppelseitigen Klebebandern auf 
Gehause oder andere Untergrunde geklebt. Mit Hilfe von Stanzen wird das Klebeband 
aus Rollen- oder Ballenmaterial in die gewunschte Form gebracht An den durchstanzten 
Kanten neigen die Klebemassen jedoch wieder zum zusammenflieften, da keine Krafte 
zum Zuruckziehen von den Stanzkanten vorhanden sind. Dieses gilt verstarkt, wenn die 
gestanzten Formflachen nicht sofort, sondern erst zu einem spateren Zeitpunkt entnom- 
men werden, was besonders bei der manuellen Weiterverarbeitung der Fall ist. 

Bei ublich verwendeten doppelseitigen Klebebandern nach dem Stand der Technik fuhrt 
das teilweise Wiederzusammenflieflen von Klebern an Stanz- und Schneidkanten bei 
automatischer Verarbeitung zu geringeren Maschinengeschwindigkeiten und erhohtem 
AusschufJ. Bei der manuellen Verarbeitung fuhrt das teilweise Wiederzusammenflieften 
von Klebern zu einem erheblichen Mehraufwand bei der Verarbeitung. 

Die DE 100 52 955 A1 offenbart die Verwendung von Haftklebemassen mit anisotropen 
Eigenschaften fur Stanzprodukte. Durch die anisotropen Eigenschaften weisen derartige 
Haftklebemassen ein Ruckstellverhalten auf, wenn sie in gerecktem Zustand auf einen 
Trager beschichtet werden. 

In den Schriften DE 101 57 152 A1 und 101 57 153 A1 werden Verfahren zur Herstellung 
haftklebriger Stanzprodukte mittels derartiger Haftklebemassen beschrieben. Hier werden 
Klebemassen mit Beschichtungsdusen im gedehnten Zustand auf einen Trager aufge- 
bracht. Die elastischen Ruckzugskrafte der Klebemassen fuhren dazu, dafi sie sich bei 
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der Verarbeitung von Stanz- und Schneidkanten zuruckziehen, wodurch eine Verringe- 
rung des Zuruckflieftens mit der Foige der unerwunschten Wiederverklebung reduziert 
wird. 

5 Bedingt durch die fur ein Klebeband notwendigen viskoelastischen Eigenschaften, mit der 
Fahigkeit zum Aufflieften auf Untergrunde, baut sich der Spannungszustand durch das 
Auftragen der Klebemasse im gedehnten Zustand in wenigen Wochen ab. Ein so herge- 
stelites Klebeband muft also kurz nach der Herstellung verarbeitet werden, damit der 
gewunsclite Effekt zur Wirkung kommen kann. Insbesondere bei Transporten und Lage- 
10 rung in warmen Regionen verkurzt sich die Zeit weiter, so daft fur die Verarbeitung sol- 
cher Klebebander in diesen Regionen ein kaum zu bewerksteiligender Aufwand entsteht 

Weiterhin wird der Kleber bei der Herstellung nur in Maschinenlaufrichtung gedehnt, so 
daft der gewunschte Effekt nur bei Stanz- oder Schneidekanten quer zur Laufrichtung zu 
15 beobachten ist. Bei Stanz- oder Schneidekanten in Langsrichtung ist die Neigung zum 
Wiederverkleben genau wie bei herkommlichen Klebbandern vorhanden. 

Aufgabe der Erfindung ist es, Klebfolien zur Verfugung zu stellen, die gegenuber dem 
Stand der Technik verbesserte Verarbeitungseigenschaften, insbesondere in Stanzpro- 
20 zessen, aufweisen, bei welchen insbesondere wahrend oder nach einem Stanz- oder 
Schneideprozess die Stanz- oder Schneidkanten nicht wieder miteinander verkleben, und 
welche die vorteilhaften Eigenschaften uber einen hinreichend langen Zeitraum aufwei- 
sen. 

Gelost wird die Aufgabe durch Klebfolien, wie sie im Hauptanspruch dargelegt sind. Die 
Unteranspruche betreffen vorteiihafte Ausfuhrungsformen dieser Klebstofffolien sowie mit 
derartigen Klebstofffolien hergestellte Stanzprodukte. 

Entsprechend beschreibt der Hauptanspruch eine Klebfolie, insbesondere fur die Ver- 
30 wendung in einem Stanzprozess, bestehend zumindest aus einem Trager und einer 
Schicht einer Klebemasse, wobei der Trager in einem mechanisch gespannten Zustand 
vorliegt 

Der Begriff Folien sei ubergreifend fur flachige Gebilde aller Art gemeint und umfasst 
somit auch zweidimensional flachige (z.B. Rollenware, Ballenware) sowie langliche (z.B. 
35 Klebebander) Gebilde. Ebenso umfasst seinen zweidimensional begrenzt ausgedehnte 
Gebilde (z.B. Etiketten). 
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Durch den mechanisch gespannten Zustand weisen derartige Klebfolien ein Ruckstell- 
verhalten auf, so dass es bei dem Stanz-, Schneid- oder Quetschprozess zu einem 
Zuruckziehen des Tragers und damit der Klebfolie an sich kommt. Ein Wiederzusam- 
5 menflieften der Klebemasse kann somit verhindert werden. 

Das Ruckstellverhalten kann dadurch erzeugt werden, dass die Klebfolie mechanisch in 
dem gespannten Zustand gehalten wird, etwa dadurch, dass die Klebfolie weiterhin einen 
Release-Liner (Antihaftfolie, Trennfolie) aufweist, dessen mechanische Steifheit grolier 
ist als diejenige des Tragermaterials. Durch die mechanischen Eigenschaften des Tra- 
10 gers und denen des Release-Liners konnen die Spannungen Qber iange Zeit erhaiten 
bleiben. 

Alternativ hierzu oder auch zusatzlich kann der mechanisch gespannte Zustand auch 
eingefroren sein, insbesondere in sofern, dass die Folie durch Zufuhr von Energie ein 

1 5 Ruckstellverhalten aufweist. Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform der Klebfolie zeichnet sich 
dadurch aus, dass als Tragermaterial eine Schrumpffolie eingesetzt wird. 
Schrumpffolien sind kalt gereckte thermoplastische Kunststoffolien, die sich bei Warme- 
behandlung wieder auf ihren Urzustand zusammenziehen ("Ruckerinnerungsvermogen", 
"elastisches Formgedachtnis"). Alternativ zur Kaltreckung kann der Reckvorgang auch in 

20 der Warme durchgefuhrt werden und die gereckte Folie dann zur Abkuhlung gebracht 
werden. 

Werden Schrumpffolien als Trager verwendet, so lassen sich die zum Zuruckziehen des 
^^^Tragers mit der Klebemasse notwendigen Krafte direkt beim Stanzen oder Schneiden 
^g^durch Energiezufuhr, z. B. durch Erwarmung, aufbauen. 

Vorteilhafte erfindungsgemafJe Klebfolien sind doppelseitig klebend, bei ihnen ist der 
Trager also doppelseitig mit Klebemasse beschichtet. 

30 In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform wird ein Release-Liner mit einer Klebemasse 
beschichtet. Der Trager wird erwarmt, wodurch er sich in Langs- und Querrichtung zur 
Bahn ausdehnt, und dann im heifiem Zustand auf die kalte Klebemasse mit dem 
Release-Liner auf der anderen Seite iaminiert, wodurch sich bei der Abkuhlung eine 
mechanische Spannung zwischen dem Release-Liner und dem Trager aufbaut. Damit 

35 der Trager gedehnt bleibt und nicht der Release-Liner gestaucht wird, sollte die mechani- 
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sche Steifheit des Release-Liners grofier als die des Tragers sein. In einem weiteren 
Arbeitsgang wird eine zweite Masseschicht auf die noch offene Seite des Tragers gelegt. 
Bei der Herstellung und der Weiterverarbeitung sollte immer eine ausreichende Bahn- 
spannung vorhanden sein und die Wickiungen zu Balien oder Rollen soliten immer so 
erfoigen, dass der Trager im Verhaitnis zum Release-Liner unten liegt, sonst kann es 
leicht zu Querfalten mit Ablosung des Release-Liners von der ersten Klebemasse kom- 
men. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform wird ein Release-Liner mit einer Klebe- 
masse beschichtet Ein Trager mit elastischen Eigenschaften wird in Langs- und Quer- 
richtung zum Bahnlauf gedehnt und in diesem Zustand auf die Klebemasse mit dem 
Release-Liner auf der anderen Seite laminiert, wodurch eine mechanische Spannung 
zwischen dem Release-Liner und dem Trager entsteht. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform wird ein Release-Liner mit einer Klebe- 
masse beschichtet, ein Trager mit ausreichend elastischen Eigenschaften durch die 
Bahnspannung in Langsrichtung zum Bahnlauf gedehnt und in diesem Zustand auf die 
Klebemasse mit dem Release-Liner auf der anderen Seite laminiert, wodurch sich eine 
mechanische Spannung zwischen dem Release-Liner und dem Trager aufbaut. Bei der 
Weiterverarbeitung zieht sich der Trager mit den Klebemassen hier allerdings nicht bei 
Stanz- oder Schneidekanten in Bahnlaufrichtung zuruck, sondern nur bei Stanz- oder 
Schneidekanten quer zur Bahnlaufrichtung. Vorteiihaft sind die einfachen und kosten- 
gunstigen Fertigungsmoglichkeiten fur diese Variante. 

"n einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform wird ein Release-Liner mit einer Klebe- 
masse beschichtet und als Trager eine Schrumpffolie verwendet, die auf die Klebemasse 
mit dem Release-Liner auf der anderen Seite laminiert wird, Bei der Weiterverarbeitung in 
Stanz- oder Schneidprozessen wird das Klebeband direkt vor dem Prozess, wahrend des 
Prozesses oder direkt danach erwarmt, wodurch die Schrumpffolie mit den Klebemassen 
von den Kanten zuruckzieht. Alternativ kann die Schrumpffolie aber auch schon bei der 
Herstellung des Klebebandes nach dem Laminieren mit Warme beaufschlagt werden, so 
das hier die gleichen Verhaltnisse entstehen, wie beim vorher genannten in Langs- und 
Querrichtung gedehnten Trager. 



Ein verbessertes Ruckstellverhalten der Klebfolie kann erzielt werden, indem zumindest 
eine Klebemasse ein elastisches Ruckstellverhalten aufweist. Bei doppelseitigen Kleb- 
folien zeigen vorteilhaft beide Klebemassen dieses Verhalten. 

Als Klebemassen mit eigenem Ruckstellverhalten werden vorteilhaft anisotrope Kleb- 
masssen eingesetzt. 

Hierzu sind insbesondere Haftklebemassen geeignet, die zu mindestens 65 Gew.-% auf 
zumindest einem acrylischen Monomer aus der Gruppe der Verbindungen der allgemei- 
nen Formel CH 2 =(CR 1 )COOR 2 , wobei R 1 = H oder CH 3 und R 2 gewahlt wird als H, CH 3 
Oder aus der Gruppe der verzweigten oder unverzweigten, gesattigten Alkylgruppen mit 2 
bis 20 C-Atomen, basieren, und bei denen weiterhin das mittlere Molekulargewicht M w 
mindestens 650.000 g/mol betragt. Die auf einen Trager aufgetragene Haftklebemasse 
besitzt eine Vorzugsrichtung derart, dass der in Vorzugsrichtung gemessene Bre- 
chungsindex n MD grolier ist als der in einer Richtung senkrecht zur Vorzugsrichtung 
gemessene Brechungsindex n CD , wobei die Differenz An = n MD - n CD mindestens 1x10" 5 
betragt. 

Weiterhin geeignet sind Haftklebesysteme, welche mindestens eine Haftklebemasse auf 
Basis von zumindest einem Blockcopolymer enthalten, wobei die Gewichtsanteile der 
Blockcopolymere in Summe zumindest 50 % der Haftklebemasse ausmachen, wobei 
zumindest ein Blockcopolymer zumindest teilweise auf Basis von 
(Meth-)Acrylsaurederivaten zusammengesetzt ist, wobei weiterhin zumindest ein Block- 
copolymer mindestens die Einheit P(A)-P(B)-P(A) aus wenigstens einem Polymerblock 
P(B) und wenigstens zwei Polymerblocken P(A) aufweist und wobei 

P(A) unabhangig voneinander Homo- oder Copolymerblocke aus Monomeren A 
reprasentieren, wobei die Polymerblocke P(A) jeweils eine Erweichungstemperatur im 
Bereich von + 20 °C bis + 175 °C aufweisen, 

P(B) einen Homo- oder Copolymerblock aus Monomeren B reprasentiert, wobei der 
Polymerblock P(B) eine Erweichungstemperatur im Bereich von - 130 °C bis + 10 °C 
aufweist, 

die Polymerblocke P(A) und P(B) nicht homogen miteinander mischbar sind, und 
- das haftklebende System orientiert ist, indem es eine Vorzugsrichtung besitzt, wobei 
der in Vorzugsrichtung gemessene Brechungsindex n MD grolier ist als der in einer 
Richtung senkrecht zur Vorzugsrichtung gemessene Brechungsindex n CD . 



Weiterhin Gegenstand der Erfindung sind Stanzlinge, welche durch Stanzung einer 
Klebfolie wie vorstehend beschrieben hergestellt werden. 
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Patentanspruche 

1 . Klebfolie, insbesondere fur die Verwendung in einem Stanzprozess, bestehend 
zumindest aus einem Trager und einer Schicht einer Klebemasse, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass 

der Trager in einem mechanisch gespannten Zustand vorliegt. 

2. Klebfolie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 

die Klebfolie weiterhin einen Release-Liner aufweist, dessen mechanische Steifheit 
grofier ist als diejenige des Tragermaterials, 

3. Klebfolie nach zumindest einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass 

der mechanisch gespannte Zustand eingefroren ist, insbesondere dass die Folie 
durch Zufuhr von Energie ein Ruckstellverhalten aufweist. 

4. Klebfolie nach zumindest einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass 

als Tragermaterial eine Schrumpffolie eingesetzt wird. 

5. Klebfolie nach zumindest einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass 

6. Klebfolie nach zumindest einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass 

zumindest eine Klebemasse ein elastisches Ruckstellverhalten aufweist. 

7. Stanzlinge, hergestellt durch Stanzung einer Klebfolie nach einem der vorangehen- 
den Anspruche. 
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Zusammenfassung 

Klebfoiie, insbesondere fur die Verwendung in einem Stanzprozess, bestehend zumin- 
dest aus einem Trager und einer Schicht einer Kiebemasse, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Trager in einem mechanisch gespannten Zustand vorliegt. 



